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Patentanspruche: 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Tampons, 
insbesondere fur die Frauenhygiene, durch Pressen 5 
von aus gewickeltem Wattevlies bestehenden. im 
wesentlichen zylindrischen Rohlingen in quer zu 
deren Achse verlaufenden PreBrichtungen, mit n um 
eine zentrale Achse herum angeordneten und auf 
diese zu bewegbaren ersten PreQbacken mit je zwei 10 
im Winkel von 360°//3 zu einer parallel zu der 
zentralen Achse verlaufenden PreQkante zusam- 
menlaufenden PreQflachen und weiteren n abwech- 
selnd mit den ersten PreQbacken um die zentrale 
Achse herum angeordneten und auf diese zu 15 
bewegbaren zweiten PreQbacken mit je einer 
rinnenformig parallel zu der zentralen Achse 
verlaufenden konkaven PreGflache sowie mit ersten 
und zweiten Antriebsmitteln zur Bewegung der 
ersten bzw. zweiten PreQbacken auf die zentrale 20 
Achse zu und ferner mit ersten und zweiten 
Koppelmitteln zu einer derartigen Kopplung der 
ersten bzw. zweiten PreQbacken untereinander. daQ 
einander entsprechende Punkte der ersten bzw. 
zweiten PreQbacken in jeder Bewegungsposition der 25 
PreQbacken gleiche Abstande von der zentralen 
Achse haben, dadurch gekennzeichnet, 
daQ 


a) die PreQbacken (1,2) zur Bewegbarkeit auf die 
zentrale Achse (10) zu um parallel zu der 
zentralen Achse verlaufende Schwenkachsen 
(23) schwenkbar angeordnet sind und fur je eine 
erste (1) und eine benachbarte zweite PreGbak- 
ke (2) eine gemeinsame Schwenkachse (23) 
vorgesehen ist. 

b) jede Schwenkachse (23) von der zentralen 
Achse (10) -einen Abstand R und von den 
benachbarten Schwenkachsen (23) einen Ab- 
stand 


2R sin — 
n 

hat und RgroGer als-j-und mindestens-^ 


30 


( fc+ ( 1+ srn^y/*) 


1st, 


c) die beiden PreQflachen (12, 13) jeder ersten 
PreQbacke (1) zylindrische Flachen sind und 
diejenige (12) dieser beiden PreQfrachen, die der 
mit der betretfenden ersten PreQbacke (1) um 
eine gemeinsame Schwenkachse (23) schwenk- 
baren zweiten PreQbacke (2) zugewandt ist % 
einen konvex gewolbten Zylindermanteldetek-- 
tor mit -einem Flachenkrurnnmingsradius von 
p '■ R und einer mit der Schwenkachse (23£ der 
betreffenden ersten PreQbacke (1) zusammen- 
fallenden Zy Under achse sowie -einem mi ode-. 


, == arp cos 


— arc sin y 


betragenden Serktorwinkel {<x} und die ondere 
der -beideo P-re&fLachen, ~&3\ einen konkav 


gewolbten Zylindermantelsektor 
Flachenkrummungsradius von 


mit einer 


(p + 2,tg-i)R 


(2) von einem eine 


bildet. und 
d) jede zweite PreQbacke 
Wandstarke von 

2</tg — • R 


aufweisenden Hohlzylindersektor gebildet ist, 
dessen konkave zylindrische Wandflache einen 
Flachenkrummungsradius von p - R und dessen 
konvexe zylindrische Wandflache einen Fla- 
chenkrummungsradius von 


( P + 2„tgf) R 


hat und dessen Zylinderachse mit der Schwenk- 
achse (23) der betreffenden zweiten PreQbacke 
(2) zusammenfallt und dessen der zentralen 
Achse (10) zugewandte Stirnflache konkav 
gewdlbt ist und die rinnenformige PreBflache 
(14) der betreffenden zweiten PreQbacke (2) 
bildet und eine Rinnentiefe von (b — q)R hat, 
wobei 

p = \ \ -q 2 -qtg 


und 


q — a cos — 
n 


und 


q — a cos — 
n 


und ferner 

a = r/R % b = rJR, c = 2rJD. d = Di 1 l%R L 
und 


k = 


1 — c-sin — 
■n 

1 — sin — 
n 


sind und wobei £> den Durchmesser des 
Rohlings(6V r, den kleinsten und r a den groQten 
Abstand der AuGenflache des gepreQten vom 
Zentrum des Tampons bedeuten. 

2. Vorrichtung -nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ n hdGhstens .gleich 6 ist und der 
Abstand /? der Schwenkachsen t^3) von der 
zentralen AchsetlO) groGer als 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Sektorenwinkel (0) des 
konkav gewolbten Zylindermanteisektors, den die 
genannten andere der beiden PreBflachen (13) jeder 
ersten PreBbacke (1) bildet, ebenfalls mindestens 
a m /nbetragL 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet, daB der Sektorenwinkel (y) 
der die zweiten PreBbacken (2) bildenden Hohlzy- 
lindersektoren groBer als die Sektorenwinkel («. £) 
beider von den zwei PreBflachen (12, 13) jeder 
ersten PreBbacke (1) gebiideten Zylindermantelsek- 
toren ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sektorenwinkel (at, 
p) beider von den zwei PreBflachen (12, 13) jeder 
ersten PreBbacke (1) gebiideten Zylindermantelsek- 
toren groBer als <x m ,n und vorzugsweise gleich groB 
sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie zum EinstoBen des 
Rohlings (6) zwischen die PreBbacken (1, 2) sowie 
zum AusstoBen des gepreBten Tampons (8) 


e) 


einen koaxial zu der zentralen Achse (10) 
angeordneten und in Achsrichtung derselben 
bewegbaren zweiteiligen Stempel (3 t 4) mit 
einem zylindrischen Stempelglied (4), dessen 
Durchmesser 2 r a ist, und einem dieses umschlie- 
Benden hohlzylindrischen Stempelglied (3), 
dessen Innendurchmesser 2 r* ist, sowie 
f) Antriebsmittel zur gemeinsamen Bewegung der 
beiden Stempelglieder (3, 4). vorzugsweise mit 
in der gleichen Ebene liegenden Stempelflachen 
derselben, beim EinstoBen des Rohlings (6) und 
zur gesonderten Bewegung des zylindrischen 
Stempelgliedes (4) beim AusstoBen des gepreB- 
ten Tampons (8) umfaBl. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zylindrische Stempelglied (4) irn 
mittleren Bereich seiner Stempelflache mit einer aus 
derselben herausragenden Nase (9) versehen ist. 


Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur 
Herstellung von Tampons, insbesondere fur die 
Frauenhygiene, durch Pressen von aus gewickeltem 
Wattevlies bestehenden, im wesentlichen zylindrischen 
Rohlingen in quer zu deren Achse verlaufenden 
PreBrichtungen, mit n um eine zentrale Achse he rum 
angeordneten und auf diese zu bewegbaren ersten 
-PreBbacken mit je zwei im Winkel von 360° /n zu einer 
parallel zu der zentralen Achse verlaufenden PreBkante 
zusammenlaufenden PreBflachen und weiteren n ab- 
wechselnd mit den ersten PreBbacken um die zentrale 
Achse Jierum angeordneten und -auf diese zu bewegba- 
ren zweiten PreBbacken mit -je einer rinnerrformig 
parallel zu der zentralen Achse verlaufenden konkav en 
vPreBflactie sowie rait ersten und zweiten Antriebsniit- 
tcln zur Bewegung der-ersten bzw, zweiten preBbackert^ 
auf die zentrale Achse zu und ferner mil ersten und 
-zweiten Koppehntiteln zu-emer -derartigen -Kopplung 
der ersten bzw, zweiten PreBbacken untereirrandex, daB 


einander entsprechende Punkte der ersten bzw. zweiten 
PreBbacken in jeder 3ewegungsposiiion der PreBbak- 
ken gleiche Abstande von der zentralen Achse haben. 
sowie auf ein Verfahren zum Betriebder Vorrichtung. 
\ Vorrichtungen der eingangs genannten Art sind 
schon seit langem bekannt, z. B. aus der US-PS 
27 98 260. Die bekannten Vorrichtungen dieser Art 
hatten den Nachteil. daB die mit ihnen hergestellten 
Tampons zum Teil eine ungenugende Knickfestigkeit 
> aufwiesen und daher beim Einfuhren bzw. beim Versuch 
des Einfiihrens abknickten. Man hat daher erst ein 
spezielles, z. B. in der DE-AS 14 91 161 beschriebenes 
Verfahren zum Betrieb dieser bekannten Vorrichtungen 
entwickeln mussen. um dieser Gefahr einer ungeniigen- 
5 den Knickfestigkeit der hergestellten Tampons einiger- 
maOen Herr zu werden. Mit Hilfe dieses speziellen 
Verfahrens wird bei der Herstellung von Tampons mit 
der bekannten Vorrichtung erreicht, daB der Bereich 
hochster Festigkeit mit der Mittellangsachse des 
o hergestellten Tampons zusammenfallt. Dadurch ergibt 
sich zweifellos gegenuber Tampons mit exzentrischer 
Verdichtung des Tamponmaterials, wie sie bei der 
Herstellung mit der bekannten Vorrichtung ohne 
Anwendung dieses speziellen Verfahrens tetlweise 
5 entstanden waren, eine Erhohung der Knickfestigkeit. 

Andererseits ist aber allgemein bekannt, daB die 
Knickfestigkeit eines Stabes, bei dem der Bereich 
hochster Festigkeit mit der Mittellangsachse des Stabes 
zusammenfallt, wesentlich geringer als die Knickfestig- 
jo keit eines gleich bemessenen Stabes aus gleichem 
Material mit einem querschnittsmaBig gleichgroBen 
Bereich hochster Festigkeit ist, bei dem dieser Bereich 
hochster Festigkeit jedoch nicht im Stabkern liegt, 
sondern von einer gleichmaBig auf den Stabumfang 
35 verteilten Randzone an der Stabwand gebildet wird. 

Im Hinblick auf diese Tatsache stellt die mit dem 
genannten speziellen Verfahren erreichte Verbesserung 
der Knickfestigkeit von Tampons keine optimale 
Losung dieses Problems dar. Eine solche laBt sich mit 
40 der bekannten Vorrichtung aber auch nicht erreichen, 
weil diese nur entweder zu einer konzentrischen 
Verdichtung des Tamponmaterials, bei der der Bereich 
hochster Festigkeit mit der Mittellangsachse des 
Tampons zusammenfallt, oder zu einer durch Anwen- 
45 dung des genannten speziellen Verfahrens ausschlieBba- 
ren exzentrischen Verdichtung des Tamponmaterials, 
bei dem sich ein-exzenirisch gelegener Bereich hochster 
Festigkeit ergibt, nicht aber zu einer hauptsachlich in 
gleichmaBig auf denTamponumfang verteilten Randzo- 

59 nen des Tampons liegenden Verdichtung des Tampon- 
materials fiihren kann. 

-Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabenstel- 
lung war daher, eine Vorrichtung der eingangs 
genannten An zu schaffen, mit der sich eine 
55 hauptsachlich in gleichmaBig auf den Tamponumfang 
verteilten Randzonen des Tampons liegende Verdich- 
tung des Tamponmaterials und damit eine wesentliche 
Verbesserung der Knickfestigkeit der hergestellten 
Tampons erreichen la^Bt. 

60 ErfindungsgemaB wird das bei einer Vorrichtung der 
eingangi^jenannten Ai t dadurch erreicht, daB 

a) -die^PreBbacken zur Bewegbarkeit auf die zentrale 
Achse -zu um parallel zu der zentralen Achse 
verlaufendc Sfchwerikachsen schwenkbar angeord- 
net sind und fur je eine erste und eine benachbarte 
zweite PreBbacke eine gemeinsame Schwenkachse 
" vorgesehenist. 
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b) jede Schwenkachse von der zentralen Achsc einen 
Abstand R und von den benachbarten Schwenkach- 
sen einen Abstand 

2R sin — 


und 


1 — c sin 


k = 


I — sin 


hat und R groBer als ®- und mindestens 


c) 


1SI, 

die beiden PreBflachen jeder ersten PreBbacke 
zylindrische Flachen sind und diejenige dieser 
beiden PreBflachen, die der mit der betreffenden 
ersten PreBbacke um eine gemeinsame Schwenk- 
achse schwenkbaren zweiten PreBbacke zuge- 
wandt ist, einen konvex gewolbten Zylindermantel- 
sektor mit einem Flachenkrummungsradius von 
p • R und einer mit der Schwenkachse der 
betreffenden ersten PreBbacke zusammenfallenden 
Zylinderachse sowie einem mindestens 


= arc cos 


arc sin q 


betragenden Sektorenwinkel und die andere der 
beiden PreBflachen einen konkav gewolbten 
Zylindermantelsektor -mit einem Flachenkrum- 
mungsradius von 


bildet. und 

d) jede zweite PreBbacke von einem eine Wandstarke 
von 

2</tg— R 
n 

aufweisenden Hohlzylindersektor gebildet ist, des- 
sen konkave zylindrische Wandflache einen Fla- 
chenkrummungsradius von p ■ R und dessen 
konvexe zylindrische Wandflache einen Flachen- 
krummungsradius von 


hai und dessen Zylinderachse mit der Schwenkach- 
se der betreffenden zweiten PreBbacke zusammen- 
fallt und dessen der zentralen Achse zugewandte 
Stirnflache konkav gewolbt ist und die rinnenformi- 
ge PreBflache der betreffenden zweiten PreBbacke 
bildet und eine Rinnentiefe von (b — q)R hat. wobei 


sind und wobei Oden Durchmesser des Rohlings. r, 
den kleinsten und r a den groBten Abstand der 
AuBenflache des gepreBten Tampons vom Zen- 
10 trum des Tampons bedeuten. 

Es genugt, die vorgenannten Werte naherungs- 
weise einzuhalten. 

Die vorliegende Vorrichtung hat gegenuber der 

15 bekannten Vorrichtung den Vorteil. daB die durch die 
PreBbewegungen der ersten PreBbacken verursachten 
PreBkrafte uberhaupt nicht auf den zentralen Bereich 
des herzustellenden Tampons gerichtet sind, sondern 
vielmehr auf an diesem zentralen Bereich vorbeilaufen- 

20 den Wirkungslinien liegen und des weiteren auch die 
durch die anschlieBenden PreBbewegungen der zweiten 
PreBbacken verursachten PreBkrafte anfanglich an 
diesen zentralen Bereich vorbeiweisen und erst 
wahrend des letzten Bewegungsabschnittes der zweiten 

25 PreBbacken auf das Zentrum des herzustellenden 
Tampons gerichtet sind, so daB bei den PreBbewegun- 
gen der ersten PreBbacken uberhaupt keine Verdich- 
tung des Tamponmaterials im zentralen Bereich des 
herzustellenden Tampons stattfindet und bei den 

30 PreBbewegungen der zweiten PreBbacken dann zu- 
nachst unter Abstutzung an den konkav gekrummten 
PreBflachen der ersten PreBbacken eine Verdichtung 
des spater die Randzonen des hergestellten Tampons 
bildenden Tamponmaterials erfolgt und erst wahrend 

35 des letzten Bewegungsabschnittes der zweiten PreQbak- 
ken dann auch das Tamponmaterial im Zentrum des 
herzustellenden Tampons verdichtet wird. wahrend 
demgegenuber bei der bekannten Vorrichtung schon 
durch die PreBbewegungen der ersten PreBbacken auf 

40 den zentralen Bereich des herzustellenden Tampons 

gerichtete PreBkraftkomponenten vpm cos —-fachen 

der durch die PreBbewegungen verursachten PreBkraf- 
te erzeugt werden und die durch die anschlieBenden 
4', PreBbewegungen der zweiten PreBbacken verursachten 
PreBkrafte unmittelbar auf das Zentrum des herzustel- 
lenden Tampons gerichtet sind, was naturlich eine 
wesentlich hohere Verdichtung des Tamponmaterials 
im Zentrum des hergestellten Tampons und eine 
50 entsprechend geringere Verdichtung in den auBeren 
Randzonen desselben als bei der vorliegenden Vorrich- 
tung zur Folge hat. Daraus ergibt sich nach dem oben 
Gesagten. daB die Knickfestigkeit der hergestellten 
Tampons bei der vorliegenden Vorrichtung wesentlich 
groBer als bei der bekannten Vorrichtung ist. 

Bei einer bevorzugten Ausbildungsform der vorlie- 
genden Vorrichtung ist n hdchstens gleich 6 und der 
Abstand R der Schwenkachsen von der zentralen Achse 
groBer als 


i nd 


1/ -= it cos — 
n . 


und fcrncr 

a -= i\ R . h = r„ R. c = 2 1\ D , d = l) z SK 2 


b5 Hinsichilich der Ausbildung der PreBbacken ist cs boi 
der vorliegenden Vorrichtung von Vorteil. wenn den 
Sektorenwinkel des. konkav gewolbten Zyl in dormant el 4 
sekiors, den die gennnmc" nndcrc der beiden PreBf1a~ 
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8 


20 


25 


chen jeder ersten PreBbacke bildet, cbcnfalls minde- 
siens c\„ tl „ betragt, weil andernfalls nach dem Einschwen- 
ken der ersten PreBbacken ein in der Regel uner- 
wiinschter Spall zwischen dcm auBeren Ende dieses 
Zylindermantelsektors bzw. dieser PreBflache und der 5 
Stirnseite der benachbarten, noch ausgeschwenkten 
zweiten PreBbacke verbleibt. ZweckmaBig sollten 
jedoch die Sektorenwinkel beider von den zwei 
PreBflachen jeder ersten PreBbacke gebildeten Zy- 
lindermantelsektoren groBer als <\,,„n und vorzugsweise 10 
gleich groB sein. Von Vorteil ist weiterhin. wenn der 
Sektorenwinkel der die zweiten PreBbacken bildenden 
Hohlzylindersektoren groBer als die Sektorenwinkel 
beider von den zwei PreBflachen jeder ersten 
PreBbacke gebildeten Zylindermantelsektoren ist. weil 
in diesem Fall die fur die zweiten PreBbacken 
vorgesehenen Schwenkarme am hinteren Ende dersel- 
ben befestigt sein konnen. was konstruktiv einfacher als 
eine Ausbildung mil oben und unten an den zweiten 
PreBbacken befestigten Schwenkarmen ist. 

Zum EinstoBen des Rohiings zwischen die PreBbak- 
ken sowie zum AusstoBen des gepreBten Tampons kann 
die voi liegende Vorrichtung vorteilhaft einen koaxial zu 
der zentralen Achse angeordneten und in Achsriqhtung 
derselben bewegbaren zweiteiligen Stempel mit einem 
zylindrischen Stempelglied. dessen Purchmesser min- 
destens annahernd 2 r a ist, und einem dieses umschlie- 
_ Benden hohlzylindrischen Stempelglied, dessen Innen- 
durchmesser mindestens annahernd 2 /> ist, sowie 
Antriebsmittel zur gemeinsamen Bewegung der beiden j 0 
Stempelglieder, vorzugsweise mit in der gleichen Ebene 
liegenden StempelflSchen derselben, beim EinstoBen 
des Rohiings und zur gesonderien Bewegung des 
zylindrischen Stempelgliedes beim AusstoBen des 
gepreBten Tampons umfassen. Oabei kann das zylindri- 
sche Stempelglied vorteilhaft im mittleren Bereich 
seiner Stempelflache mit einer aus derselben herausra- 
genden Nase versehen sein. 

Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zum 
Betrieb der voriiegenden Vorrichtung. fur das kenn- 
zeichnend ist, daB die ersten und zweiten PreBbacken 
zuerst in eine Winkellage gebraehjt werden, die 
gegentiber ihrer Winkellage in PreBstellung um einen 
Schwenkwinkel zuriickversetzt ist. der mindestens <*,,„„ 
ist und wenigstens bei den zweiten PreBbacken kleiher 
als der Sektorenwinkel der genannten, PreBflachen der 
ersten PreBbacken bildefiden konkav gewdlbten Zy- 
lindermantelsektoren ist, und daB danrr der Rohling in 
den Raum zwischen den PreBbacken etngeschoben wird 
und anschlieBend zunachst die ersten PreBbacken in 
Richtung ihrer PreBstellung geschwenki werden; bis sie 
auf die zweiten PreBbacken auflnufen, und danach die 
zweiten PreBbacken m ihre PreBstellung geschwenki 
werden. 

Anhand der nachslehenden Figuren ist die Erfindung 
im folgenden an eincm Ausfuhrungsbeispiel naher 
erlautert. Es zeigt 

Pig. 1 ein Ausfuhrunpsbcispicl der voriiegenden 
Vorrichtung in Draufsicht. 

F i g. 2 bis 5 die einzclncn Phasen des PreBvorganges 
bei dem in Tig. I gezeigten Ausfuhrungsbeispiel in 
schcmatischcr Darsiellunr- 

Fig. 6 und 7 das Ein- und AusstoBen des Rohiings 
bzw. des gepreBten Tampons bei dcm Ausfuhrungsbei- 
spiel in F i g. i . 

Das in- F i g- 1 gczcigte Ausfuhrungsbeispiel der 
voriiegenden Vorrichtung umfaBt vier (n = 4) um eine 
zentrale Achse 10 hemm angeordnete und auf diesc zu 


bewegbare erste PreBbacken 1 mit je zwei im Wipkel 
von 90° (360°/n = 360° /4) zu einer parallel zu der 
zentralen Achse 10 verlaufenden PreBkante 11 zusam- 
menlaufenden PreBflachen 12, 13 und weitere vier 
(n = 4) abwechselnd mit den ersten PreBbacken 1 um die 
zentrale Achse 10 herum angeordnete und auf diese zu 
bewegbare zweite PreBbacken 2 mit je einer rinnenfor- 
mig parallel zu der zentralen Achse 10 verlaufenden 
konkaven PreBflache 14 sowie erste und zweite 
Antriebsmittel 15 bzw. 16 zur Bewegung der ersten bzw. 
zweiten PreBbacken 1 bzw. 2 auf die zentrale Achse 10 
zu, gnd ferner erste und zweite Koppelmittel 17, 19 bzw. 
18, 20 zu einer derartigep Kopplung der ersten bzw. 
zweiten PreBbacken j bzw. 2 untereinander, daB 
5 einander entsprechende Punkte der ersten bzw. zweiten 
PreBbacken 1 bzw ; 2 in jeder Bewegungsposition der 
PreBbacken glejche Abstande von der zentralen Achse 
haben. 

Die PreBbacken 1 und 2 sind zur Bewegbarkeit auf die 
zentrale Achse 10 zu mit Hilfe der Schwenkarme 21 
bzw. 22 um parallel zu der zentralen Achse 10 
verlaufenden Schwenk3chsen 23 schwenkbar angeord- 
net, wobei fur je eine erste PreBbacke 1 und eine 
benachbarte zweite PreBbacke 2 eine gemeinsame 
Schwenkachse 23 vorgesehen ist. 

Jede Schwenkachse 23 hat von tjer zentralen Achse 
10 den gleichen Abstand R (siehe Fig, 2) und ypn den 
benachbarten Schwenkachsen 33 cJen Abstand 


Der Abstand R muB dafc>ei groBer als die Halfte des 
Durchmessers D (des aus gewiekcltem Wattevlies 
bestehenden, im wesentlichen zylindrischen Rohiings 6 
(siehe F i g. 2) sein, aus dem durch Zusammenpressen 
mittels der voriiegenden Vorrichtung (siehe F i jg. 2 bis 5) 
der Tampon 8 (siehe F i g- 4) hergestellt wird. Ferner 
muB dieser Abstand RauBerdem mindestens 


sein, wobei 


1 — sin — 
4 


und 

c = 2/ V D 

ist und n den kleinsten Abstand der AuBenflache des 
gepreBten Tampons 8 vom Zentrum des Tampons 8, 
d. h. also z. B. den Abstand zwischen dem Zentrum und 
dem Grund einer der vier eingepreBten Rillen des 
Tampons 8 in F i g. 4, bedeutet. Die letztgenannte 
Forderung ergibt sich daraus. daB die freien. Kanten 24 
der konkaven PreBflachen 13 der ersten PreBbacken 1 
den RoMing h beim llinschwcnken der ersten PreBbak- 
ken I nicht beiiihren durfen; sie laBt sicli auch so 
;iusdrucken, daB R fur n = 4 mindestens 

0,854 .0- 1.207 r; + 0,5 r?i D 
sein muB. Beide Forderungen, also die letztgenannte 
Forderung und daB R groBer. als D:2 sein muB. sind bei 
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dem in F i g. I gezeigten Ausfuhrungsbeispiel der 
vorliegenden Vorrichtung. wo R~ 1.6 D ist, erfullt. 

Die beiden PreBflachen 12 und 13 der ersten 
PreBbacken 1 sind zylindrische Flachen. Jede PreBflache 
12 ist der mit der zugeordneten ersten PreBbacke 1 um 
eine gemeinsame Schwenkachse 23 schwenkbaren 
zweiten PreBbacke 2 zugeordnet und bildet einen 
konvex gewolbten Zylindermanielsektor mit einem 
Flachenkrummungsradius von mindestens annahernd 
p - /?, wobei 

p = y \ -rm r/xfJ R 

ist und r,die schon oben angegebene Bedeutung hat. Die 
Zylinderachse dieses Zylindermantelsekjors fallt mit der 
Schwenkachse 23 der die betreffende PreBflache 12 
tragenden PreBbacke 1 zusammen. Der Sektorenwinkel 
dieses Zylindermantelsektors muB bei /7 = 4 mindestens 


= arc cos 


■(i(p + I)-D*/ 8 pK>). 


V 2R 


scin. Diese Forderung ergibt sich daraus. daB die freien 
Kantcn 25 der konvexen PreBflachen 12 der ersten 
PreBbacken 1 nach dem Einschwenken der ersten 
PreBbacken 1 noch einen Abstand von der zentialcn 
Achse 10 haben sollten, der mindestens D/2 ist. weil der 
Rohling 6 ja durch die PreBbewegung der ersten 
PreBbacken 1 innerhaib der nach dem Einschwenken 
der ersten PreBbacken 1 zwischen denselben fiir die 
PreBbewegung der zweiten PreBbacken 2 verbleiben- 
den Spaltc in scinem Durchmesser nicht verringeri wlrd. 
Naherungsweise laBt sich diese letztgenannte Forde- 
rung auch so ausdriicken. daB der besagte Sekiorenwin- 
kel fiir /j=*4 mindestens 

x..„„=-28.7" - rj R 

scin nuiU. Auch diese Forderung ist bei dem in F i g. I 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Vor- 
richtung erfullt. wobei allerdings der Scktorcnwinkcl 
des von der PreBflache 12 gebildeten Zylindermantel- 
sektors mit 17,2" nur um ca. 2° uber dem im 
vorliegenden Fall minimal erforderlichen Scktorcnwin- 
kcl von x„„„ = 1 5,2° liegt. 

Jede PreBflache 13 bildet einen konkav gewolbten 
Zylindermanielsektor mit einem Flachenkrummungsra- 
dius von mindestens annahernd (p + 2 q)R, wobei 


und 


q=r^2 R 


ist und r,die oben angegebene Bedeutung hat. Auch hier 
gilt im Prinzip die Forderung. daB die freien Kantcn 24 
der konkaven PreBflachen 13 der ersten PreBbacken I 
nach dem Einschwenken der ersten PreBbacken I noch 
einen Abstand von der zentralen Achse 10 haben sollten. 
der mindestens D/2 4st. und zwar aus dem gleichen 
Grunde wie oben fur die PreBflachen 12 angegoben. 
Diese T'ordcrung fiihrt jedoch zu einem etwas 
gcriiv-'eren. also unter <x n „,i licgenden Sekiorenwinkel 
des wn der PreBflache 13 gebildeten kouknv gewolbten 
Z> Tmdermantelsektors, weii Ocsscn I lachenki iini- 
mungsradius um \2 n grolier a Is der riaehenkiiim- 
miingsradius ties von der PreBflache 12 gebildeten 
konvex gewolbten Zyiindermantelsek tors isi. Wiirde 
man fur den Sekiorenwinkel des von der PrcBI Liehe I 1 
gebildeten konkav gewolbiea Zylindei nuinielsekuirs 


nun nur diese Minimalforderung erfullen. dann wiirde 
dies dazu fiihren, daB nach dem Einschwenken der 
ersten PreBbacken 1 zwischen der freien Kante 24 der 
PreBflache 13 und der Stirnseite der nachstgelegenen 
PreBbacke 2 noch ein Spalt verbleiben wiirde. und das 
ist aus mehrercn Grunden unerwunscht, in erster Linie 
deswegen, weil bei der mit dem Einschwenken der 
ersten PreBbacken 1 verbundenen Zusammenpressung 
des Rohlings 6 Tamponmaterial in diesen Spalt 
hineingepreBt werden konnte und dies zu einer 
Behinderung des freien Einschwenkens der zweiten 
PreBbacken 2 fiihren wiirde. Naturlich wiirden die 
zweiten PreBbacken 2 dieses in den Spalt hineingepreB- 
te Tamponmaterial beim Einschwenken abschneiden 
oder abquetschen, aber erstens wiirde dieses abge- 
schnittene oder abgequetschte Material sich in der 
Vorrichtung ansammeln und nach einiger Zeit Funk- 
tionsstorungen verursachen. und zweitens hatte ein 
solches Abschneiden oder Abquetschen auch unsymme- 
trische Bclastungen der zweiten PreBbrcken 2 und 
damit betrachtliche Vibrationen der Vorrichtung bcim 
Betrieb zur Folge, die wiederum zu einer wcsentlichen 
Erhohung des VerschleiBes fiihren wiirden. Ein wciterer 
Grund dafiir, daB die genannten . Spalten unerwunscht 

i sind, ist der. daB man in diesem Fall fiir die 
Einschwenkbewegung der ersten PreBbacken I geson- 
derte Anschlage vorsehen miiBte, wahrend die ersten 
PreBbacken 1 bei geniigend groBem Scktorcnwinkcl 
der die PreBflachen 13 bildenden konkaven Zylindcr- 

» mantclsektoren am Ende ihrcr Einschwenkbewegung 
auf die zweiten PreBbacken 2 auflaufen und in diesem 
Fall auf gesoiulerie Anschlage vcrzichtct werden kanru 
Aus den oben genannten Griinden empfiehlt es sich, den 
Sekiorenwinkel ,i des die PreBflache 13 bildenden 

-> konkaven Z> lindcrmantelsektors ebenfalls mindcsiens 
gleich a,„ ( „ /u machen. Vorzugsweise sollten die 
Sekiorenwinkel \ und ,1 beider von don zwei 
PreBflachen 12 und li jeder ersten PreBbacke 
gebildeten Z\ liuderinanielsektoren groBer als A, m „ scin. 

ii Auch diese Forderung ist bei dem in F i g. 1 gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel . der vorliegenden Vorrichtung 
erfullt. da dort. \\ ie oben schon erwiihnt. (X m i„= I 5.2 : und 
,x = 17,2 * ist und lb,5 ist. Ans Symmetriegriindcn ist 
es fcrner von Vortcil, wenn die beiden Sekiorenwinkel v 

r, und & zusatzlich auch noch gleich groB sind, 
insbesonderc wenn die zweiten PreBbacken 2 auch als 
Anschlage zur Begrenzung dor Einschwenkbewegung 
dererslen PreBbacken 1 diciien sollcn. 

Die zweiten PreBbacken 2 haben die Form cincs 

»u Mohlzylindcrsekiors. der eine Wandstiirke von minde- 
stens annahernd \2 n hat und dessen koukave zylindri- 
sche Wandlliiche einen Flachenkrummungsradius von 
mindestens annahernd /» - R und dessen konvexe 
zylindrische WandlUiche einen Flachenkrummungsradi- 

35 us von mindestens annahernd (p + 2 q) What, wobei 


p =l \ _ /r 72 fV — rj\ 2 R 


und 


R 


ist. Die /> liiiilorachse dieses I !• >hl/.\ lindcrsektors Tdlt 
mit der hweiikachse 2 I Her von dem 1 lohl/\ lindersck- 
tor gebildeten /weiien PreBbjcke 2 zusammen. Die der 
/eniralen Achse 10 zugew. unite Siirnfliiche iliescs 
1 lohl/ylindei >v k;ors ist ki»nk.i\ gowolht unvl bildot die 
i'i 1 1 nent on 1 1 ig e iMetAtUielie 14 cler von dem IIohl^> liiider- 
sektot ^ctiildeieN /Aeeiivn PreBbacke 2. T>ic l^innenticfe 
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dieser konkav gewolbten Stirnflache bzw. der rinnen- 
formigen PreBflache 14 sollte mindestens annahernd 
r a — r//2 sein, wenn mit r u der groBte Abstand der 
AuBenflache des gepreBten Tampons 8 vom Zentrum 
des Tampons 8. d. h. also z. B. die Halfte des groBten 5 
Durchmessers des Tampons 8 in F i g. 4. bezeichnet ist 
und r, die oben schon ^ngegebene Bedeutung hat. 
Weiterhin soIUe die rinnenformige PreBflache 14 
symmetrisch zu ihrer Mine gewolbi sein. Die PreBflache 
14 kann z. B. vorteilhaft eine zylindrische Flache mil u 
einem Flachenkrummungsradius r, sein. In diesem Falle 
wird r a =-ri d. h. der Rohling 6 wird zu eineni 
zylindrischen PreBling mil dem Durchmesser 2 r, 
zusammengepreDt. Werden hingegen bei dem herge- 
siellten Tampon ausgepragte Rillen zwischen den vier 1 
AuBenflachensektoren des Tampons gewunscht, dann 
ist r a >r, zu machen. und die PreBflache 14 kann dann 
vorteilhaft die Form eines zur groBen Ellipsenhalbachse 
symmetrischen Sektors der Mantelflache eines ellipti- 
schen Zylinders haben oder auch im Querschnitt : 
parabolisch ausgebtldet sein. 

Zum Antrieb des in F i g. \ gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiels der vorliegenden Vorrichtung ware noch zu 
sagen. daB die Antriebsstangcn 15 und 16 z. B. 
pneumatisch mittels Druckluftzylindern odcr auch : 
magnetisch mittels Elektromagneten oder auch uber 
Exzenterscheiben mittels eines Elektromotors. vorzugs- 
wcise eines Schrittschaltmotors, in Achsrichtung hin und 
her bewegt . werden, unci zwar im Rhythmus cler 
crforderlichen SchlieB- und Offnungsbewcgungcn der 
PreBbacken 1 und 2. Dabei werden die linearen 
Bewegungen der Antriebssiangen 15 und 16 dann mit 
Hilfe der Koppelglieder 17, 19 bzw. 18, 20 sowie tier 
beiden Hcbcl am hintcren Ende jedes Schwenkarmes 21 
bzw. 22 in entsprechendc Schwcnkbcwcgungcn dieser 
Schwenkarmc und damit der PreBbacken I und 2 
umgesetzt. 

Die Fig. 2 bis 5 zeigen in schemaiischer Darstelking 
die einzelncn Bewegungsphasen der Bewegung der 
PreBbacken I und 2. 

Bei Begin n des PrcBvurganges be fin den sich die 
PreBbacken I und 2 in der in Fi g. 2 gezeigten Position. 
In dieser Position wird. wie in F i g. b gezeigt. mittels tics 
zweiteiligen Stcmpcls X 4 ein Roliling 6 in den Raum 
zwischen den geoffneten PreBbacken 1 und 2 eingesto- 
Ben. Der Stcmpel 3, 4 wird nach dem EinstoBen ein 
Stuck zuruckgezogen, so daB die Stempelflache des 
zylindrischen Stempelgliedcs 4 etwa m der gleichen 
Ebene wie die Oberseite der PreBbacken I und21iegt. 

Dann werden zuniichst die ersten PreBbacken 1 in die 
in Fig. 3 gezeigte Position geschwenki, wobei der 
Rohling 6 zu dem in F i g. 3 crsichtlichen, im Qucrschniit 
etwa kreuzformigen Gebilde 7 zusammcngepreBt wird. 
Die dabei von den PreBbacken 1 ausgeruhrte Bewegung 
ist in F i g. 2 strichpunktiert und in F i g. 3 durch Pfeile 


angedeutet. Es ist leicht ersichtlich. daB die Wirkungsli- 
nien der aufgrund dieser Bewegung verursachten 
PreBkrafie an dem zentralen Bereich des Rohlings 
vorbeilaufen und praktisch nur die »Arme« des aus dem 
Rohling 6 entstehenden kreuzformigen Gebildes 7 in 
Querrichtung bzw. in Umfangsrichtung um das Zentrum 
dieses Gebildes 7 zusammengepreDt werden. Das 
Tamponmaterial im zentralen Bereich des kreuzformi- 
gen Gebildes 7 ist daher nach dem Einschwenken der 
ersten PreBbacken 1 uberhaupt noch nicht verdichtet, 
wahrend das Tamponmaterial in den »Armen« des 
kreuzformigen Gebildes 7 bereits etwa um den Faktor 
2.25 verdichtet ist. 

Nach Beendigung der Einschwenkbewegung der 
ersten PreBbacken 1 werden dann die zweiten 
PreBbacken 2 in die in F i g. 4 gezeigte Position 
geschwenkt. wobei das kreuzformige Gebilde 7 zu dem 
in Fig. 4 ersichtlichen Tampon 8 zusammengepreBt 
wird. Die dabei von den PreBbacken 2 ausgefiihrte 
) Bewegung ist durch Vergleich der F i g. 3 und 4 ohne 
weiteres ersichtlich. Aus F i g. 3 ist auch erkennbar, daB 
die Prebflachen der PreBbacken 2 am Anfang der 
Schwenkbewegung der PreBbacken 2 nicht auf das 
Zentrum des Gebildes 7 weisen, so daB sich auf das 
Zenirum des PreBlings gerichtete PreBkrafte erst im 
letzten Bewegungsabschnitt der PreBbacken 2 ergeben. 
Allerdings nimmt dieser letzte Bewegungsabschnitt im 
vorliegenden Fall einen relativ groBen Teil der 
Gesamtbewegungsstrecke der zweiten PreBbacken ein, 
0 wcil das Vcrhaltnis R/O im vorliegenden Fall mit 1,6 
relativ groB ist. Durch Verringerung dieses Verhaltnis- 
ses R/D, z. B. auf 0.7 bis 0,8. laBt sich aber erreichen. daB 
sich dieser letzte Bewegungsabschnitt wcsentlich 
verklcinert und z. B. nur 15 bis 30% der Gcsamtbewe- 
r» gungsstrccke betragt. Auf jeden Fall wird das 
Tamponmaterial beim Einschwenken der zweiten 
PreBbacken 2, je nach dem Verhaltnis von R/D in 
schwacherem oder starkerem MaBe, hauptsiichlich in 
den in F i g. 4 gestrichelt angedeuteten Randzonen 
m verdichtet, wahrend die Verdichtung im Zentrum des 
hergestcllten Tampons 8 geringer als bei den eingangs 
crwahnten bekannten Vorrichtungen ist. 

Nach Beendigung der Einschwenkbewegung der 
zweiten PreBbacken 2 ist tier PreBvorgang beendet, und 
n die PreBbacken 1 und 2 werden daher wieder 
ausgcschwenki und in die in F i g. I gezeigte Position 
zuruckgefuhrt. Kurz nach Bcginn des Ausschwenkvor- 
ganges, also etwa in der in F i g. 5 gezeigten 
Bewegungsposition, wird dann der hergestellte Tampon 
30 8, wie in F i g. 7 sehemaiisch dargestellt. mittels des 
zylindrischen Stempelgliedcs 4 ausgesioBen. unci nach- 
tlcm die PreBbacken I und 2 in die in F i g. 1 gezeigte 
Position zuriickgekchrt sind, beginnt dann ein ncuer 
PreBvorgang. 
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